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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zum paSgerechten Ausrichten eines Gummituches auf einem Gummituch- bzw. Formzylinder 

Zum paSgerechten Ausrichten eines Gummituches auf 
einem Gummituch- bzw. Formzylinder fur ausgesparte Inli- 
ne-Lackierung in einer Rotationsdruckmaschine sind an 
Kiemmeinrichtungen (5; 6) Pa&einrichtungen vorgesehen, 
die jeweils zwei axialen Abstand aufweisende, radial gerich- 
tete und unter der Zylindermantelflache liegende Register- 
bolzen (12; 13) aufweisen, mit denen je zwei in den zugeord- 
neten Gummituchenden vorgesehene Ausnehmungen ge- 
nau passend zusammenwirken. Die Klemmeinrichtung (5) fur 
das vordere Gummituchende ist mittels zugeordneter Mar- 
kierungen am vorderen Gummituchende und einer zugeord- 
neten Markierung auf dem Gummituch- bzw. Formzylinder in 
einer N ullage fixierbar. Beide Kiemmeinrichtungen (5; 6) mit 
den verdrehbaren Spannspindeln sind mittels Stelleinrich- 
tungen (16) axial verschiebba rim Formzylinder a ngeordnet. 
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PatentansprGche die Lage der nicht zu lackierenden, d.h. auszuschneiden- 

den Partien des zum Lackieren eingesetztcn Gummitu- 

1. Vorrichiung zum paBgerechten Ausrichten eines ches so hergestellt, daB ein Farbabkiatsch der die An- 
Gummituches auf einem Gummituch- bzw. Form- haltslinien liefernden Farbform iibertragen durch den 
zylinder fur ausgesparte Inline- Lackierung in einer 5 Bedruckstoff, durch Abdruck auf das trockene Lacktuch 
Rotationsdruckmaschine, mit in einer achsparalle- aufgebracht wird. Das Ausschneiden der entsprechen- 
len Grube des Formzylinders vorgesehenen Spann- den Stelle in der Maschine ist zeitaufwendig und verlan- 
spindein, die Klemmeinrichtungen fOr die Gummi- gert die Rustzeit Auch das Ausspannen des Gummitu- 
tuchenden aufweisen und unabhangig voneinander ches, nach dem es den Farbklatsch erhalten hat. um es 
zum tangentialen Ziehen des Gummituches uber io zeitlich parallel zum kompletten Einrichten der Farbfor- 
die Zylinderoberfl&che mittels Verstelltrieb ver- men der inline-Iaufenden Druckmaschine auszuschnei- 
drehbar sind; dadurch gekennzeicBinet, daB an je- den. ist. weil es erneut eingespannt werden muB, immer 
der Klemmeinrichtung (5; 6) FaBeinrichtungen vor- noch zeitaufwendig. 

gesehen sind, die jeweils zwei axialen Abstand auf- Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu 

weisende, radial gerichtete und unter der Zylinder- is schaffen, bei der beim Einspannen eines so praparicrten 

mantelfiache liegende Registerbolzen (12; 13) auf- Gummituches der aufwendige Einrichtevorgang entfallt 

weisen, mit denen je zwei in den zugeordneten und zugleich die Mdglichkeit besteht. eine Nachjustie- 

Gummituchenden (7; 8) vorgesehene Ausnehmun- rung des Gummituches in axialer und in Umfangsrich- 

gen mit rechteckiger Form (114) oder mit halbkreis- tung vorzunehmen. 

formiger Rundung (15) genau passend zusammen- 20 Gelost wird diese Aufgabe durch die kennzeichnen- 

wirken und die Klemmeinrichtung (5) fur das vor- den Merkmale des ersten Paten tanspruches. Weiterbil- 

dere Gummituchende (7) mittels zugeordneter dungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteran- 

Markierungen (24) am vorderen Gummituchende spriichen, der Zeichnung und der Beschreibung. 

(7) und einer zugeordneten Markierung auf dem Die mit der Erfindung erzielten Vorteiie bestehen ins- 

Gummituchbzw. Formzylinder (2) in einer Nullage 25 besondere darin, daB durch die geschaffene Orientie- 

fixierbar ist. sowie beide Klemmeinrichtungen (5; 6) rungshilfe das paBgerechte Ausrichten eines Gummitu- 

mit den verdrehbaren Spannspindeln (3; 4) mittels ches fur ausgesparte Inline-Lackierung auf einem Gum- 

Stelleinrichtungen (16, Fig. 5) axial verschiebbar im mituch- bzw. Formzylinder ohne Umfangs- und Seiten- 

Formzylinder (2) angeordnet sind. register wesentlich erleichtert wird. Zum Erhalten einer 

2. Vorrichtung nach Anspruch t. dadurch gekenn- 30 paBgerechten Lackierung erfibrigt sich praktisch das 
zeichnet, daB beide Klemmeinrichtungn (5; 6) auf aufwendige Justieren, obwohi das System ein Ausrich- 
den verdrehbaren Spannspindeln (3;4) mittels einer ten weiterhin zulaBt Dadurch sind Korrekturen sowohl 
Stelleinrichtung (16. Fng. 3 und 4) axial verschieb- in Umfangsrichtung als auch in axialer Richtung mog- 
bar im Gummituch- bzw. Formzylinder (2) ange- lich. z.B. wenn das Gummituch nach einer grGBeren Zahl 
ordnet sind. 35 von Lackierungen nachgespannt werden muB bzw. zum 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2. dadurch Ausgleich aufgetretener PaBungenauigkeiten nachju- 
gekennzeichnet, daB der Registerbolzen (12) kreis- stiert werden muB, um die exakte Lage der zu lackieren- 
formigen Querschnitt aufweist und der Register- den Stellenzur Farbform herzustellen. 

bolzen (13) beidseitig in zur Mittelachse des Gum- Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird anhand 

mituch- bzw. Formzylinders (2) senkrechten Rich- 40 der Zeichnung nachstehendnaherbeschrieben. 

tung abgeflacht ist Es zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Gummituch- bzw. 

Beschreibung Formzylinder mit einer Vorrichtung gemaB der Erfin- 
dung. 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum paBge- 45 Fig. 2 einen Schnitt A-A nach Fig. 1. 

rechten Ausrichten eines Gummituches auf einem Gum- Fig. 3 einen Schnitt B-B nach Fig. 1 , 

mituch- bzw. Formzylinder fur ausgesparte Inline- Lak- Fig. 4 eine Ansicht X nach Fig. 1 auf eine Stelleinrich- 

kierung in einer Rotationsdruckmaschine nach dem tung zur Axialverstellung, 

Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Fig- 5 eine von Fig. 4 abweichende Stelleinrichtung 

Eine der bekanntesten Ausfuhrungen zum Spannen 50 zur Axialverstellung, 

eines Gummituches sieht vor, beide Enden desselben Fig. 6 die beiden Enden eines Gummituches mit erfin- 

mit Klemmeinrichtungen zu versehen, die in Nuten dungsgemaB vorgesehenen PaBeinrichtungen, 

zweier Spannspindeln eingreifen. Das Spannen des Fig. 7 einen Schnitt C-Cnach Fig. 1, 

Gummituches erfolgt dabei durch Verdrehen der Fig. 8 einen Ausschnitt des Gummituches gemaB 

Spannspindeln uber Schneckentrieb mittels Drehmo- 55 Fag. 6 im in die Klemmeinrichtung eingesetzten Zu- 

mentschlussel. Die Befestigung der Gummiluchenden stand. 

mit den Klemmeinrichtungen erfolgt, indem das Gum- Fig. 9 einen Schnitt nach Fag. 1. 

mituch zwischen Klemmleisten verschraubt wird. Die In einer achsparallelen Grube 1 des Gummituch- bzw. 

Klemmleisten werden in den Nuten der Spannwellen Formzylindes 2 sind zwei Spannspindeln 3, 4 angeord- 

durch Formverbindung gehalten. Fur ausgesparte Inli- 60 net. die in Stirnwanden 9 des Gummituch- bzw. Formzy- 

ne-Lackierung, z.B. fur lackf reie Klebelaschen, wird vor- linders 2 drehbar gelagert sind. Jede Spannspindel 3, 4 

zugsweise bei der direkten Lackiermethode ein Offset- tragt eine Klemmeinrichtung 5, 6 fflr die Gummituchen- 

Gummituch benotigt. bei dem an den nicht zu lackieren- den 7, 8 das Gummituches 26. Das Spannen des Gummi- 

den Stellen die oberste Gummituchschicht entfernt tuches 26 erfolgt durch Verdrehen der Spannspindeln 3 

worden ist Ein so prapariertes Tuch kann auch bei der 65 bzw. 4 uber einen Schneckentrieb, 2.B. durch Verdrehen 

indirekten Lackiermethode eingesetzt werden, wenn ein der Spannspindel 3 ttber den Schneckentrieb 11, siehe 

Plattenzylinder vollflachig mit Dispersionslack auf waB- ffig. 9. In bekannter Weise sind ferner ein Grubenwand- 

riger Basis eingewalzt wird. Bei genauen Arbeiten wird steg 10, eine Grubenabdeckung 28 und eine Halterung u 
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27 fur Untcrlagebogen vorgesehen. 

GemaB der Erfindung werden an jcder Klemmein- 
richlung 5, 6 PaBeinrichtungen vorgesehen, die jewcils 
zwei axialen Abstand aufweisende, radial gerichtete und 
unter der Zylindermantelflache in der unteren Klemm- s 
einrichtung 5 bzw. 6 liegende Registerbolzen 12, 13 auf- 
weisen. mit denen je zwei in den zugeordneten Gummi- 
tuchenden 7, 8 vorgesehene Ausnehmungen 14, 15 mit 
rechteckiger Form bzw. mit halbkreisformiger Rundung 
genau passend zusammenwirken. Die Registerbolzen 13 to 
sind in tangentialer Richtung beidseitig abgeflacht. Da- 
durch kdnnen Auswdlbungen im Gummituch beim fe- 
sten Einspannen auBerhalb der Druckmaschine an bei- 
den Gummituchenden 7, 8 ausgeglichen werden. Gleich- 
zeitig ist die Stellung der Gummituchenden 7, 8 zu den is 
Klemmeinrichtungen 5, 6 genau festgelegt Zur Beob- 
achtung der Anlage der Registerbolzen 12, 13 und Aus- 
nehmungen 14, 15 sind in den Klemmeinrichtungen 5, 6 
Ausschnitte 28 in der oberen Klemmleiste vorgesehen. 
Die Klemmeinrichtung 5 fur das vordere Gummitu- 20 
chende 7 ist in der N ullage in Umfangsrichtung mittels 
einer Markierung 24 am vorderen Gummituchende 7 
und einer zugeordneten Markierung auf dem Formzy- 
linder 2 f ixierbar (Fig. 1 , 6 bis 8). 

Die N ullage der Klemmeinrichtung 5 ist in einer an- 25 
deren in der Zeichnung nicht dargestellten Ausfiih- 
rungsform auch dadurch erreichbar, daB die Spannspin- 
del 3 in Umfangsrichtung an einem justierenden An- 
schlag positionierbar ist 

Die fCIemmeinrichtungen 5, 6 sind entweder mit den 30 
verdrehbaren Spannspindeln 3, 4 mittels Stelleinrich- 
tung 16 axial verschiebbar im Gummituch- bzw. Form- 
zylinder 2 angeordnet. Hierzu ist gemaB Fig. 5 die 
Klemmeinrichtung 5 bzw. 6 mittels Klemmschrauben 23 
mit der Spannspindel 3 bzw. 4 uber Gewindering 21 35 
bzw. 22 axial verschiebbar. 

Die Klemmeinrichtungen 5, 6 kdnnen auch auf den 
Spannspindeln 3, 4 axial verschiebbar angeordnet sein. 
Hierzu ist gema*B Fig. 3 und 4 an den Spannspindeln 4, 5 
jeweils ein Lagerbock 18 befestigt. in dem eine Verstell- 40 
schraube 17 angeordnet ist, die einen Mitnehmer 20 
tragt, der mittels Stellring 19 exakt positioniert ist und 
mit der unteren Klemmleiste der Klemmeinrichtungen 
5, 6 formschlussig verbunden ist Durch Verdrehen der 
Verstellschraube 17 im Lagerbock 18 ist die Klemmein- 45 
richtung 5 bzw. 6 auf den Spannspindeln 3 bzw. 4 axial 
veschiebbar. 

Ein Nachjustieren in Umfangsrichtung erfolgt in be- 
kannter Weise durch Verdrehen der Spannspindeln 3, 4 
uber den zugeordneten Schneckentrieb. 50 

Die Bedienung der Vorrichtung wird wie folgt vorge- 
nommen: Zunachst werden auBerhalb der Druckma- 
schine die mil den Ausnehmungen 14, 15 versehencn 
Gummituchenden 7, 8 zwischen den Klcmmleisten der 
Klemmeinrichtung 5, 6 eingelegt, bis die Ausnehmungen 55 
14, 15 mit den Registerbolzen 12, 13 zur Anlage kom- 
men. Danach werden die Klemmschienen der Klemm- 
einrichtungen 5, 6 mittels der Klemmschrauben 29 fest 
verbundea AnschlieBend werden die Klemmeinrichtun- 
gen 5, 6 mit dem Gummituch 26 in den Gummituch- 60 
bzw. Formzylinder 2 eingesetzt und das Gummituch 26 
wird vorsichtig gespannt Danach wird ein Farbab- 
klatsch der die Anhaltslinien fur die ausgesparte Inline- 
Lackierung iiefernden Farbform. ubertragen durch den 
Bedruckstoff, durch Abdruck auf das tockene Lacktuch 65 
aufgebrachL AuBerdem werden am vorderen Gummi- 
tuchende 7 die Markierungen 24 angebracht, die mit den 
Markierungen am Gummituch- bzw. Formzylinder 2 
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ubereinstimmen. Zum Ausschneiden der nicht zu lackie- 
renden Stellen wird das Gummituch 26 mit den Klemm- 
einrichtungen 5, 6 aus der Druckmaschine herausge- 
nommen, danach wieder eingesetzt und erneut ge- 
spannt Dabei ist sofort eine richtige Justierung gege- 
ben, wenn die Markierungen 24 des Gummituches 26 
am vorderen Gummituchende 7 mit den zugeordneten 
Markierungen auf dem Formzylinder 2 in Obereinstim- 
mung gebracht wurden und ggf. eine Probelackierung 
erfolgt ist Sollten PaBungenauigkeiten auftreten oder 
nach einer grdBeren Anzahl von Lakkierungen ein 
Nachspannen des Gummituches 26 erforderlich sein, 
kann dies in axialer Richtung mittels der Stelleinrichtun- 
gen 16 gemaB Fig. 5 bzw. Fig. 3 und 4 sowie in Um- 
fangsrichtung mittels der einzeln verdrehbaren Spann- 
spindeln 3,4 Uber Schneckentrieb 11 erfolgen. 

Bezugszeichenliste 

1 Grube 

2 Gummituch- bzw. Formzylinder 

3 Spannspindel 

4 Spannspindel 

5 Klemmeinrichtung 

6 Klemmeinrichtung 

7 Gummituchende 

8 Gummituchende 

9 Stirnwande 

10 Grubenwandsteg 

11 Schneckentrieb 

12 Registerbolzen 

13 Registerbolzen 

14 Ausnehmung im Gummituchende 

15 Ausnehmung im Gummituchende 

16 SteiJeinrichtung fur Axial verstellung 

17 Verstellschraube 

18 Lagerbock 

19 Stellring 

20 Mitnahme 

21 Gewindering 

22 Gewindering 

23 Klemmschraube 

24 Markierungen auf Gummituch und Gummi- 
tuch- bzw. Formzylinder 

25 Grubenabdeckung 

26 Gummituch 

27 HalterungfOr Unterlagebogen 

28 Ausschnitt in der Klemmeinrichtung 

29 Klemmschraube 
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